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Компания Delcam Plc (Великобритания) выделяется тем, что имеет 
собственное производство, оснащенное современным металлорежу-
щим и измерительным оборудованием. Помимо разработки программ-
ного обеспечения для обеспечения конструкторской (CAD) и техноло-
гической (CAM) подготовки производства и обеспечения контроля 
качества (CAQ), Delcam занимается разработкой и внедрением управ-
ляющих программ для оборудования с ЧПУ, в том числе – для робо-
тов, продавая предприятиям отлаженные программы, обеспечивающие 
качественную обработку деталей сложной формы. Также  Delcam раз-
рабатывает программы для обувной промышленности (Crispin), проте-
зирования зубов (DentCAD и DentMill) и суставов, производства иг-
рушек, посуды, керамики, ювелирных изделий (ArtCAM). 
PowerShape - программный пакет для объемного (3D) моделирова-
ния деталей, в том числе, ограниченных сложными криволинейными 
поверхностями, описываемых би-сплайнами (B-splines). В 50-е годы 
би-сплайны были разработаны для математического точного описания 
поверхностей произвольной формы, таких как корпуса кораблей, са-
молетов, автомобилей и т.п. Ориентация PowerShape на описание 
сложных поверхностей может показаться неудобной для тех, кто при-
вык работать с деталями простой формы: валы, оси, зубчатые колеса и 
т.п. К недостаткам PowerShape также можно отнести отсутствие пара-
метризации, а также возможности выполнять расчеты деталей и узлов 
на прочность, жесткость, температурные деформации. 
Пакет PowerMill предназначен для создания программ для станков 
фрезерной группы для обработки сложных, пожалуй, уникальных де-
талей. Разработчик указывает вид обработки (черновая или чистовая), 
назначает обрабатываемые поверхности (или части поверхностей) и 
выбирает стратегии обработки – пакет выполняет все остальное и поз-
воляет просмотреть на экране компьютера визуализацию будущего 
процесса. PowerMill позволяет выявить отклонения формы обработан-
ной детали от требуемой, вызванные, например, диаметром и формой 
инструмента или неправильно выбранной стратегией обработки. Раз-
работчик, применяя различные стратегии обработки, может оптимизи-
ровать параметры обработки, добиваясь нужного расположения следов 
обработки или минимальной трудоемкости. 
FeatureCAM больше ориентирован на применение в мелкосерий-
ном производстве, где приоритетной минимизация времени програм-
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мирования. В основе FeatureCAM лежит автоматическое распознава-
ние элементов в твердотельной модели и автоматическая обработка 
этих элементов на базе заложенных в систему технологических зна-
ний. FeatureCAM поддерживает обработку на современных высоко-
скоростных многокоординатных токарно-фрезерных обрабатывающих 
центрах, многозадачных станках с ЧПУ с фрезерным шпинделем и 
осью Y, токарных станках с одной и более револьверными головками, 
для которых доступны функции синхронизации обработки, а также 
четырехосевых проволочных электроэрозионных станках. 
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Зубофрезерование червячними модульными фрезами остается 
наиболее распространенным методом обработки зубчатых колес. Чер-
вячные фрезы являются сложным и дорогим инструментом, в связи с 
чем остается актуальной задача совершенствования их конструкций с 
целью повышения стойкости и работоспособности, а также упрощение 
и удешевление технологии их изготовления. 
Одним из наиболее перспективных направлений развития совре-
менного производства есть внедрение перспективных технологий об-
работки материалов высококонцентрированными источниками нагрева 
(ВКДН) - лазерным лучом, плазменной струей. 
Стойкость режущей части инструмента характеризуется его спо-
собностью оказывать сопротивление микроскопическим разрушением 
на поверхностях контакта со стружкой и заготовкой. 
Износ режущего клина происходит одновременно с хрупкими 
микроразрушениями, вызванными образованием и развитием микро-
трещин. Изнашивание и растрескивание могут взаимно убыстрять друг 
друга. Процесс изнашивания не является равномерным, в результате 
разной нагрузки на режущую кромку, через неравномерность толщины 
срезанного слоя. 
Для определения толщины срезаемого слоя на прямолинейных 
участках резательных кромок предлагается следующий графоаналити-
ческий способ. Наиболее нагруженные режущие кромки целесообраз-
но обрабатывать плазменной струей, для повышения эксплуатацион-
ных характеристик инструментального материала и, вследствие этого, 
стойкости. 
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